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(57) Abstract: The invention relates to a method and a control device for operating a mill train for metal strip (1), which comprises 
at least one roll stand (3), the intrinsic flatness (ip) of the metal strip (1) being determined at the discharge point of the mill train. 
In order to ensure in a reliable and sufficiently accurate manner that a required visible flatness (vp) of the rolled metal strip (1) is 
kept within predefined limits, the bulging behavior of the metal strip (1) is measured at the discharge point of the mill train and is 
translated into the intrinsic flatness (ip) of the metal strip (1) by means of a bulging model (12). The visible flatness (vp) can thus 
© be better regulated online along the entire mill train by using the bulging model (12). 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Steuervorrichtung zum Betrieb einer WalzstraBe fur Me- 
tallband (1), die mindestens ein Walzgeriist (3) aufweist, wobei die intrinsische Planheit (ip) des Metallbandes (1) am Auslauf der 
WalzstraBe ermittelt wird. Urn die Einhaltung einer geforderten sichtbaren Planheit (vp) des gewalzten Metallbandes (1) innerhalb 
vorgegebener Schranken zuverlassig und mit hinreichender Genauigkeit zu gewahrleisten, wird vorgeschlagen, das Beulverhalten 
des Metallbandes (1) am Auslauf der WalzstraBe zu messen und mittels eines Beulmodells (12) in die intrinsische Planheit ip des 
Metallbandes 1 zu ubersetzen. In der gesamten WalzstraBe kann die sichtbare Planheit (vp) so online unter Zuhilfenahme des Beul- 
modells (12) besser reguliert werden. 



